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© Falzapparat sowie Verfahren zur Querfalzung. 

© Die Erfindung betrifft einen Falzapparat sowie 
ein Verfahren zur Querfalzung von von einer Bahn, 
insbesondere mittels einer Langsschneidvorrichtung 
von einer langsgeschnittenen Teilbahn, abgetrennten 
Produkten, vorzugsweise Druckexemplaren, mit min- 
destens einer Querfalzelnrichtung, die einen Falz- 
messerzylinder und einen Falzklappenzylinder auf- 



weist. Es ist vorgesehen, dafi der Falzklappenzylin- 
der (14) mindestens eine als Mehrfachklappe (26) 
ausgebildete Falzklappe (27) besitzt, die mehrere, 
aneinandergrenzende Klemmbacken (36, 37) zum 
gleichzeitig beim Querfalzen erfolgenden zusam- 
menfuhrenden Halten von mehreren Produkten (38, 
38') aufweist 




Rank Xerox (UK) Business Services 



1 



EP 0 627 310 A1 



2 



Die Erfindung betrifft einen Falzapparat zur 
Querfalzung von von einer Bahn. insbesondere mit- 
tels einer Langsschneidvorrichtung von einer langs- 
geschnittenen Teilbahn, abgetrennten Produkten, 
vorzugsweise Druckexemplaren, mit mindestens ei- 
ner Querfalzelnrichtung, die einen Falzmesserzylin- 
der und einen Falzklappenzylinder aufweist. 

Aus der deutschen Patentschrift 36 14 263 ist 
ein Falzapparat der eingangs genannten Art be- 
kannt. Er weist zwei getrennte Falzgruppen zur 
Querfalzung von Druckexemplaren auf, wobei das 
in der einen Falzgruppe noch in Falzklappen eines 
Falzklappenzylinders gehaltene erste Druckexem- 
plar mit einem uber Bandleitungen von der ande- 
ren Falzgruppe zugefuhrte zweite Druckexemplar in 
Ubereinanderlage gebracht wird. Diese Art der Zu- 
sammenfuhrung der bei den Druckexemplare kann 
zu Abweichungen fuhren, das heiBt, die Ausrich- 
tung der beiden Druckexemplare zueinander ist 
nicht immer korrekt. Ferner besitzt der bekannte 
Falzapparat eine relativ aufwendige Konstruktion. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun- 
de, einen Falzapparat der eingangs genannten Art 
zu schaffen, der eine exakte Produktverarbeitung 
gestattet. Ferner soil ein einfacher, kompakter Auf- 
bau vorliegen, bei dem der Falzklappenzylinder gut 
zuganglich ist. Der Erfindung liegt ferner die Aufga- 
be zugrunde, ein Verfahren zur Querfalzung anzu- 
geben, das aufierst prazise Falzergebnisse liefert. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi dadurch 
gelost, dafi der Falzklappenzylinder mindestens 
eine als Mehrfachklappe ausgebildete Falzklappe 
besitzt, die mehrere, aneinandergrenzende Klemm- 
backen zum gleichzeitig beim Querfalzen erfolgen- 
den zusammenfuhrenden Halten von mehreren 
Produkten aufweist. ErfindungsgemaB ist somit vor- 
gesehen, dafi das Zusammenfuhren mehrerer Pro- 
dukte am Falzklappenzylinder erfolgt, wobei dieses 
Zusammenfuhren gleichzeitig mit der Entstehung 
der Querfalzung mindestens eines Produktes ge- 
schieht. Hierzu ist die Mehrfachklappe des Falz- 
klappenzylinders vorgesehen, in der beispielsweise 
ein erstes, gefalztes Produkt gehalten ist und der - 
vorzugsweise nach dem der Falzklappenzylinder 
eine Teildrehung durchlaufen hat - das weitere 
Produkt zur Falzung zugefuhrt wird, wobei es - in 
Zusammenspiel mit einem Falzmesserzylinder - 
unter Bildung der Falzung von einer benachbarten 
Klemmbacke der Mehrfachklappe aufgenommen 
wird. Hierdurch werden die beiden Produkte in 
zueinander korrekt ausgerichteter Lage zusammen- 
gefuhrt. Dieses Zusammenfuhren kann beispiels- 
weise exakt vorderkantengenau erfolgen. Abwei- 
chungen, wie sie beim Stand der Technik aufgrund 
von als Transportvorrichtung dienenden Bandleitun- 
gen beim Zusammenfuhren der Produkte auftreten 
konnen, sind beim Gegenstand der Erfindung auf- 
grund der Mehrfachklappe vermieden. Die Kon- 



struktion der erfindungsgemaSen Ausgestaltung ist 
einfach und daher kostengunstig. 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist vor- 
gesehen, dafi dem Falzklappenzylinder mehrere 

5 Falzmesserzylinder fur jeweils separate Bahnen zu- 
geordnet sind. Wenn beispielsweise mittels der er- 
wahnten Langsschneidvorrichtung aus einer eine: 
Falztrichter zugefiihrten Bahn zwei Teilbahnen ge- 
bildet werden, so liegen damit zwei separate Bah- 

10 nen vor, die jeweils einem Falzmesserzylinder zu- 
gefuhrt werden konnen. Im Zuge dieser Anmel- 
dung kann ein Falzmesserzylinder beziehungswei- 
se konnen die Falzmesserzylinder gleichzeitig auch 
als Punkturzylinder ausgebildet sein, das heiBt, sie 

75 sind geeignet, von der jeweiligen Bahn abgetrennte 
Produkte zu flxieren. Dieses Fixieren kann bei- 
spielsweise mit Punkturnadeln erfolgen. Alternativ 
ist es auch moglich, daB das Fixieren mittels Grei- 
fern erfolgt. 

20 Da gemafl vorstehender Ausfuhrungen dem 

Falzklappenzylinder mehrere, beispielsweise zwei, 
Falzmesserzylinder zugeordnet sein konnen, ist es 
moglich, daB die jeweiligen separaten Bahnen (ins- 
besondere Teilbahnen) jeweils mit einem Falzmes- 

25 serzylinder zusammenwirken, urn abgetrennte Pro- 
dukte der Mehrfachklappe zuzufuhren. Dies erfolgt 
derart, daB eine erste Klemmbacke der Mehrfach- 
klappe das von einem ersten Falzmesserzylinder 
kommende Produkt aufnimmt und daB eine weitere, 

30 zweite Klemmbacke der Mehrfachklappe das von 
einem anderen Falzmesserzylinder kommende Pro- 
dukt klemmend ubernimmt. Die Aufnahme der Pro- 
dukte kann in unterschiedlichen Winkelstellungen 
des Falzklappenzylinders erfolgen. Die Anordnung 

35 der Falzmesserzylinder an verschiedenen Um- 
fangspositionen des Falzklappenzylinders fuhrt zu 
einer platzsparenden Bauform. 

Vorteilhaft ist es, wenn dem Falzklappenzylin- 
der mehrere Greiferzylinder fur die wahlweise 

40 mdgliche Zuleitung der Produkte zu unterschiedli- 
chen Austragwegen zugeordnet sind. Auch diese 
Greiferzylinder befinden sich an unterschiedlichen 
Umfangspositionen des Falzklappenzylinders. Vor- 
zugsweise konnen dem Falzklappenzylinder zwei 

45 Falzmesserzylinder und zwei Greiferzylinder zuge- 
ordnet sein. Dadurch, dafi mehrere Greiferzylinder 
vorhanden sind, kann mit einer sehr hohen Ge- 
schwindigkeit gearbeitet werden, da aufgrund der 
mehrfach vorhandenen Austragwege keine Engpas- 

50 se entstehen. Bei zwei Austragwegen aufgrund 
zweier Greiferzylinder steht - gegenuber einer Lo- 
sung mit nur einem Austragweg - die doppelte Zeit 
zur Verfugung, so daB beispielsweise der zweite 
Langsfalz ohne Beeintrachtigung der Produktions- 

55 geschwindigkeit durchgefuhrt werden kann. Durch 
die grofieren Produktabstande konnen die Exem- 
plare besser verzogert und sicherer ausgelegt wer- 
den. 
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Mindestens einer der Greiferzylinder kann vor- 
2ugsweise eine Falzmesseranordnung aufweisen, 
die mit dem Falzklappenzylinder zusammenwirkt. 
Mittels der Falzmesseranordnung ist es moglich, 
bei einem Produkt eine weitere Querfalzung vorzu- 
nehmen. Ein Bei spiel geht aus der Figur 5 und 
deren Beschreibung hervor. 

Nach einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel 
ist vorgesehen, daO mindestens einem der Austrag- 
wege eine Langsfalzeinrichtung zugeordnet ist. Je 
nach gewunschtem Falzprodukt kann hier eine 
Langsfalzung erfolgen. 

Bevorzugt weist mindestens einer der Greifer- 
zylinder derart ausgebildete beziehungsweise an- 
geordnete Greifer auf, dafi diese nur mit einer, 
insbesondere - in Drehrichtung des Falzklappenzy- 
linders gesehen - voreilenden Klemmbacke oder 
einigen Klemmbacken der Mehrfachklappe zusam- 
menwirkt. Mithin wirkt dieser Greifer nicht mit alien 
Klemmbacken der Mehrfachklappe zusammen, so 
dafi er nicht alle in der Mehrfachklappe gehaltenen 
Produkte ubernimmt, sondern nur einen Teil davon, 
das heiBt, diejenigen, die in den Klemmbacken 
gehalten sind, mit denen der Greifer zusammen- 
wirkt. Die verbleibenden Produkte konnen spater 
von einem anderen Greiferzylinder ubernommen 
werden. Hierdurch ist es moglich, die in der Mehr- 
fachklappe gehaltenen Produkte zu separieren und 
beispielsweise mehreren Austragwegen zuzufuh- 
ren. 

Nach einem besonders bevorzugten Ausfuh- 
rungsbeispiel ist die Mehrfachklappe als Doppel- 
falzklappe ausgebildet, das heiBt, sie besitzt zwei 
Klemmbacken zum unabhangig voneinander mogli- 
chen Halten zweier Produkte. Insbesondere besitzt 
die Doppelfalzklappe einen zylinderfesten (falzklap- 
penzylinderfesten) Klemmsteg, das heiBt, dieser 
Klemmsteg ist nicht beweglich, sondern ortsfest 
am Falzklappenzylinder angeordnet. Mit der Vor- 
derbeziehungsweise Ruckseite des Klemmstegs ar- 
beitet jeweils eine Klemmbacke zusammen, urn die 
beiden, vorstehend erwahnten Klemmoglichkeiten 
zu schaffen. Tritt die eine Klemmbacke unter Zwi- 
schenschaltung des Produkts gegen die eine Seite 
des Klemmstegs, so wird dort der Klemmsitz ge- 
schaffen; tritt die andere Klemmbacke gegen die 
andere Seite des Klemmstegs, so entsteht dort 
eine zangenartige Halteeinrichtung fur das weitere 
Produkt. 

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur 
Querfalzung von von einer Bahn, insbesondere mit- 
tels einer Langsschneidvorrichtung von einer langs- 
geschnittenen Teilbahn, abgetrennten Produkten, 
vorzugsweise Druckexemplaren, mit folgenden Ver- 
fahrensschritten: Die Produkte werden zur Querfal- 
zung von einem Falzmesser eines Falzmesserzylin- 
ders beaufschlagt und im Falzbereich zum Halten 
festgeklemmt, wobei gleichzeitig beim Festklem- 



men eine ubergabe vom Falzmesserzylinder zu 
einem Falzklappenzylinder erfolgt, und wobei min- 
destens zwei Produkte wahrend des Falzvorgangs 
derart zusammengefuhrt und dabei getrennt am 
5 Falzklappenzylinder derart gehalten werden, daB 
sie in eine gewunschte Relativposition, insbesonde- 
re mit deckungsgleichen oder etwa deckungsglei- 
chen Falzkanten benachbart zueinander angeordnet 
sind. 

10 Die Zeichnung veranschaulicht die Erfindung 

anhand von Ausfuhrungsbeispielen und zwar zeigt: 
Fig. 1 eine schematische Ansicht eines 

Falzapparats, 
Fig. 2-5 verschiedene Produkte (Falzproduk- 
75 te), 

Fig. 6 eine Schnittansicht eines Bereichs 
eines Falzmesserzylinders und ei- 
nes Bereichs eines Falzklappenzy- 
linders des Falzapparats der Figur 
20 1, 

Fig. 7 eine Darstellung gemaB Figur 6 mit 
Darstellung des Falzklappenzylin- 
ders und eines Bereichs eines wei- 
teren Falzmesserzylinders, 
25 Fig. 8 eine Darstellung gemaB Figur 7, je- 
doch in spaterer, anderer Drehstel- 
lung der genannten Zylinder 
und 

Fig. 9 eine Schnittdarstellung im Bereich 

30 zweier Austragwege der Falzvorrich- 

tung der Figur 1 mit Darstellung ei- 
nes Bereichs des Falzklappenzylin- 
ders sowie zweier Greiferzylinder. 
Die Figur 1 zeigt - in schematischer Darstel- 

35 lung - einen Falzapparat 1 , der einen Falztrichter 2 
und eine mittels einer Schere symbolisch angeord- 
nete Langsschneidvorrichtung 3 aufweist. Ferner 
sind vier FUhrungswalzenpaare 4, 5, 6 und 7 vorge- 
sehen, die beabstandet zueinander unterhalb des 

40 Falztrichters 2 liegen. Zwischen den Fuhrungswal- 
zenpaaren 5 und 6 ist ein Querperforierwerk 8 
angeordnet, das gegebenenfalls eingesetzt werden 
kann. Dem Fuhrungswalzenpaar 6 ist eine Umlenk- 
walze 9 zugeordnet. 

45 Ferner sind zwei Falzmesserzylinder 10 und 11 
vorgesehen, die jeweils mit einem Schneidzylinder 
12 beziehungsweise 13 zusammenwirken. Die Falz- 
messerzylinder 10 und 11 bilden ebenfalls Punktur- 
zylinder. Ein Falzklappenzylinder 14 wirkt mit den 

so beiden Falzmesserzylindern 10 und 11 zusammen 
und steht ferner in Wirkfunktion mit zwei Greiferzy- 
lindern 15 und 16. Zumindest dem Greiferzylinder 
15 ist eine Falzmesseranordnung zugeordnet, so 
dafi er gleichzeitig einen Querfalzzylinder bildet. 

55 An die Greiferzylinder 15 und 16 schlieBen sich 

Austragwege 17 beziehungsweise 18 an, denen 
Langsfalzeinrichtungen 19 beziehungsweise 20 zu- 
geordnet sind. Am Ende der Austragwege 17 und 
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18 kann jeweils ein Schaufelrad 21 sowie ein Aus- 
lageband 22 angeordnet sein, wobei in Figur 1 - 
der Einfachheit halber - dies nur bei dem unteren 
Austragweg 18 dargestellt ist. 

In den Falztrichter 2 des Falzapparats 1 lauft 
eine Bahn 23, beispielsweise eine Papierbahn, ein, 
die mittels des Falztrichters 2 langsgefalzt oder 
mittels der Langsschneidvorrichtung 3 in zwei se- 
parate Bahnen (Teilbahnen 24 und 25) aufgeteilt 
und auf dem Trichter aufeinandergewendet wird. 
Aus den Teilbahnen 24 und 25 werden dann Pro- 
dukte, vorzugsweise Druckexemplare, durch Ab- 
trennung und Falzung hergestellt. Hierauf wird im 
nachfolgenden noch naher eingegangen. 

Der Falzklappenzylinder 14 weist mindestens 
eine, vorzugsweise mehrere als Mehrfachklappen 

26 ausgebildete Falzklappen 27 auf und ist auch 
mit ublichen, einfachen Falzklappen 28 versehen. 
Nachfolgend wird zunachst auf die verschiedenen 
Falzprodukte der Figuren 2 bis 5 eingegangen, die 
unter anderem mittels des Falzapparats 1 herstell- 
bar sind. 

Die Figur 2 zeigt ein zweiteiliges Falzprodukt, 
wovon jedes Teil eine Querfalzung 29 aufweist. Die 
beiden Teile liegen mit ihrer Querfalzung 29 dek- 
kungsgleich aufeinander und sind mit einer "ge- 
meinsamen" Langsfalzung 30 versehen. Das Wort 
"gemeinsam" soli andeuten, daB diese Langsfal- 
zung 30 in einem Arbeitsgang bei beiden Teilen 
gleichzeitig hergestellt worden ist. 

Die Figur 3 zeigt ein Falzprodukt, das ebenfalls 
aus zwei Teilen besteht, die - im Gegensatz zum 
Produkt der Figur 2 - jedoch nicht aufeinander, 
sondern ineinander liegen. 

Die Figur 4 betrifft ein Falzprodukt aus zwei 
Teilen, die entsprechend den Teilen der Figur 2 
ausgebildet sind, jedoch nicht aufeinanderliegen, 
sondern separate Teile (Falzprodukte) bilden, die 
getrennt in den beiden zweiten Langsfalzen gefalzt 
wurden. 

Die Figur 5 zeigt ein auf dem Falzapparat 
hergestelltes zweiteiliges Produkt mit getrennten 
ersten Querfalzen und gemeinsamem zweiten 
Querfalz. 

Aus Figur 6 geht der konstruktive Aufbau der 
als Mehrfachklappe 26 ausgebildeten Falzklappe 

27 naher hervor. Die Mehrfachklappe 26 ist in einer 
Ausnehmung 31 des Falzklappenzylinders 14 an- 
geordnet. Sie wird im nachfolgenden in Form einer 
Doppelfalzklappe 32 naher beschrieben. Die Dop- 
pelfalzklappe 32 weist einen relativ zum Falzklap- 
penzylinder 14 ortsfesten, unbeweglichen Klemm- 
steg 33 auf, mit dessen Vorderseite 34 und mit 
dessen Ruckseite 35 jeweils eine verschwenkbar 
gelagerte Klemmbacke 36 beziehungsweise 37 zu- 
sammenwirkt. 

Weist die Mehrfachklappe 26 mehr als zwei 
Klemmbacken auf (nicht dargestellt), so sind ent- 



sprechend mehrere Klemmstege mit einer entspre- 
chenden Anzahl von Klemmbacken vorgesehen. Al- 
ternate ist es auch moglich, daS eine Klemmbacke 
mit dem Rucken der benachbarten Klemmbacke 

5 zusammenwirkt. 

Jede Klemmbacke 36 beziehungsweise 37 be- 
steht aus mehreren, beabstandet voneinander an- 
geordneten, uber die Walzenlange verteilte Klemm- 
stege, so daB das Produkt entlang seiner LMnge an 

10 mehreren Punkten geklemmt wird. 

Im nachfolgenden wird die Herstellung des 
Falzprodukts gemaB Figur 2 naher erlautert. Die 
dem Falztrichter 2 zugefuhrte Bahn 23 wird mittels 
der Langsschneidvorrichtung 3 in die Teilbahnen 

75 24 und 25 aufgeteilt und urn 90* langs gedreht. 
Die Teilbahn 24 wird mittels einer Punkturvorrich- 
tung vom Falzmesserzylinder 10 erfaBt und - am 
jeweils anderen Ende - mittels des Schneidzylin- 
ders 12 abgetrennt. Ein so abgetrenntes Produkt 

20 38 (Figur 6) befindet sich somit auf der Aufienman- 
telflache des Falzmesserzylinders 10 und wird mit 
der Drehbewegung dieses Zylinders bis in die in 
Figur 6 dargestellte Position verbracht. Mittig zur 
Vorder und Hinterkante des Produkts 38 Oder um 

25 das halbe Mafi des Vor- oder Nachfalzes aus der 
Mitte verschoben befindet sich am Falzmesserzy- 
linder 10 ein Falzmesser 39, das - sobald die 
Doppelfalzklappe 32 des Falzklappenzylinders 14 
in gegenuberliegende Position tritt - von einer ent- 

30 sprechenden Steuereinrichtung des Falzapparates 
ausgelost wird, das heiBt, das Falzmesser 39 
druckt eine Schlaufe in das Produkt 38, wobei die 
Schlaufe in dem der Klemmbacke 37 zugeordne- 
ten, zum Klemmsteg 33 bestehenden Klemmspalt 

35 40 liegt. Die Klemmbacke 37 schlieBt und nimmt 
das Produkt unter Bildung einer Querfalzung 29 - 
gemaB Figur 7 - im Zuge der weiteren Zylinderdre- 
hung mit. 

Die Teilbahn 25 wird an einer Walze des Zug- 

40 walzenpaares 6 umgelenkt und uber die Umlenk- 
walze 9 gefuhrt sowie dem Falzmesserzylinder 11 
zugeleitet. Im Zusammenspiel mit dem Schneidzy- 
linder 13 erfolgt ein entsprechender Schneidvor- 
gang, wie dies bereits im Hinblick auf den Schneid- 

45 zylinder 12 beschrieben worden ist. Ein entspre- 
chend abgeschnittenes Produkt 38', das von einer 
Punkturvorrichtung des Falzmesserzylinders 11 ge- 
halten und mitgenommen wird, wird mittels eines 
Falzmessers 41 in einen Klemmspalt 42 in entspre- 

50 chender Drehstellung von Falzklappenzylinder 14 
und Falzmesserzylinder 11 im Zuge einer Schlau- 
fenbildung eingebracht und dort durch SchlieBen 
der Klemmbacke 36 klemmend gehalten und auf- 
grund der weiteren Drehbewegung der Zylinder 11 

55 und 14 gemaB Figur 7 mitgenommen. Hierdurch 
wird die Querfalzung 29 am Produkt 38* durchge- 
fuhrt, wobei die Querfalzungen 29 der Produkte 38 
und 38' kantengenau - lediglich durch den schma- 
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len Klemmsteg 33 voneinander getrennt - aufeinan- 
derliegen. Es wird also gleichzeitig beim Falzvor- 
gang ein Zusammenfuhren der Produkte 38 und 
38' vorgenommen. 

Im Zuge des weiteren Betriebs werden die so 
aufeinandergelegt gehaltenen Produkte 38 und 38' 
mittels entsprechender Greifer vom Greiferzylinder 
15 beziehungsweise 16 ubernommen. Es ist mog- 
lich, daB nur der Greiferzylinder 15 Oder nur der 
Greiferzylinder 16 die ubernahme vornimmt Oder 
dafi die Greiferzylinder 15 und 16 alternierend ar- 
beiten, was den Vorteil hat, da8 beim folgenden 
Langsfalzen im zweiten Langsfalz eine doppelt so 
lange Zeit zur Verfugung steht. Die entsprechen- 
den Produkte werden dann mittels der Langsfalz- 
einrichtung 19 Oder 20 beziehungweise den Langs- 
falzeinrichtung 19 und 20 langsgefalzt, das heiBt, 
es wird die Langsfalzung 30 durchgefuhrt. Das so 
fertiggestellte Produkt wird vom Schaufelrad 21 
oder von den Schaufelradern der zweiten Langsfal- 
ze ubernommen und den Auslagebandern 22 uber- 
geben. 

Urn ein Falzprodukt gemaB Figur 3 herzustel- 
len, wird die Bahn 23 im Falztrichter 2 mittels der 
Langsschneidvorrichtung 3 geteilt und dann aufein- 
andergewendet. Dann erfolgt jedoch keine Auftei- 
lung der Einzelbahnen 24 und 25, sondern diese 
bei den Bahnen verlaufen weiterhin parallel zuein- 
ander, das heiBt sie liegen aufeinander und werden 
lediglich mit nur einem Falzmesserzylinder (Falz- 
messerzylinder 10 Oder Falzmesserzylinder 11) be- 
arbeitet Im nachfolgenden soil lediglich auf den 
Falzmesserzylinder 10 eingegangen werden. 

Nach erfolgter Abtrennung mittels des Schneid- 
zylinders 12 gelangen die beiden ubereinanderlie- 
genden Stucke der Teilbahnen 24 und 25 zum 
Falzklappenzylinder 14, indem sie mittels eines 
Falzmessers des Falzmesserzylinders 10 von einer 
Klemmbacke 36 beziehungsweise 37 der Doppel- 
falzklappe 32 erfaBt und festgehalten werden, das 
heiBt, die Doppelfalzklappe 32 wird nicht fur eine 
Doppelklemmung genutzt, sondern wie eine ein- 
fach Falzklappe gebraucht. Die so gemeinsam 
quergefalzten Telle werden wahlweise der oberen 
Oder der unteren Auslage mittels des Greiferzylin- 
ders 15 Oder 16 zugefuhrt. Es ist auch denkbar, 
daB eine alternierende Auslage uber beide Greifer- 
zylinder 15 und 16 erfolgt, was eine erhohte Ge- 
schwindigkeit zulaBt. Im Zuge der Austragung er- 
folgt dann eine entsprechende Langsfalzung mit 
Hilfe der Langsfalzeinrichtung 19 und/oder 20. Bei 
alien hier beschriebenen Ausfuhrungsbeispielen 
sind die Austragwege 17 und 18 vorzugsweise als 
Banderstrecken ausgebildet 

Zur Erstellung des Produkts gemaB Figur 4 
erfolgt der Ablauf ebenso wie bei der Erstellung 
des Produkts gemaB Figur 2. Lediglich bei der 
ubergabe der Produkte 38 und 38' zu den Greifer- 



zylindern 15 und 16 sind Besonderheiten vorgese- 
hen, die nachfolgend erlSutert werden. 

Aus der Figur 1 ist ersichtlich, daB der Greifer- 
zylinder 15 unterschiedliche Greifer, namlich kurze 

5 Greifer 42 und lange Greifer 43 aufweist. Dies geht 
besonders deutlich aus der Figur 9 hervor. Mittels 
der langen Greifer 43, die als normale Greifer an- 
zusehen sind und die auch bei dem Greiferzylinder 
16 vorhanden sind, werden aile einzelnen Klemm- 

70 backen 36 und 37 einer Mehrfachklappe 26 gehal- 
tenen Produkte 38, 38* erfaBt und ubernommen. 
Kommt jedoch - gemaB Figur 9 - der kurze Greifer 
42 des Greiferzylinders 15 zum Einsatz, so ent- 
nimmt dieser lediglich das Produkt 38 der - in 

75 Drehrichtung gesehen - vorauseilenden Klemmbak- 
ke 36, wahrend - im Zuge der weiteren Drehung - 
der (lange) Greifer 43 des Greiferzylinders 16 das 
Produkt 38' von der nacheilenden Klemmbacke 37 
ubernimmt. Auf diese Art und Weise ist es also 

20 moglich, die Produkte 38 und 38* wieder zu tren- 
nen und entsprechend den Austragwegen 17 und 
18 zuzufuhren. Hierdurch entsteht - jeweils nach 
DurchfCihrung der noch fehlenden Langsfalzung - 
das Produkt der Figur 4. 

25 Neben der Querfalzung 29 der Produkte ist - 

gemaB Figur 1 - im Zusammenspiel von Falzklap- 
penzylinder 14 und Greiferzylinder 15 eine weitere 
Querfalzung moglich. Dies kann beispielsweise bei 
den Produkten gemaB Figur 2 und 3 durchgefuhrt 

30 werden. Eine derartige Anordnung kann auch zum 
Einsatz kommen, urn Delta-Falzungen durchzufuh- 
ren. Hierzu ist dann ein entsprechender Versatz der 
Einrichtungen erforderlich. Urn die zweite Querfal- 
zung vornehmen zu konnen wird das entsprechen- 

35 de Produkt von den entsprechenden Greifern des 
Greiferzylinders 15 ubernommen, wobei jedoch 
keine Austragung erfolgt. Vielmehr ist am Greifer- 
zylinder 15 mindestens eine Falzmesseranordnung 
44 vorgesehen, die eine Schlaufe des Produkts in 

40 eine entsprechende einfache Falzklappe 28 des 
Falzklappenzylinders 14 einbringt. Durch Schliefien 
der Falzklappe 28 wird diese Schlaufe als zweite 
Querfalzung ausgebildet und das Produkt entspre- 
chend unter offnen der Greifer des Greiferzylinders 

45 15 von dem Falzklappenzylinder 14 mitgenommen 
und schliefilich mittels des Greiferzylinders 16 aus- 
getragen. Hierdurch ist es moglich, Produkte ent- 
sprechend Figur 5 herzustellen. 

Bei der Wahl des Einsatzes eines kurzen Grei- 

50 fers 42 oder eines langen Greifers 43 wird ein 
entsprechender Drehstellungsversatz zwischen 
dem Falzklappenzylinder 14 und dem Greiferzylin- 
der 15 vorgenommen. Aufgrund der Mehrfachklap- 
pe 26 sind die dort gehaltenen Falze umfangseitig 

55 geringfugig versetzt. Dies konnte zu einer Abwei- 
chung der ubereinanderlage der Produkte fiihren. 
Ein Ausgleich ist dadurch moglich, daB die ent- 
sprechenden Falzmesser unterschiedlich weit in 
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den Klemmspalt eindringen, wodurch eine entspre- 
chend mehr Oder weniger groSe Schlaufe gebildet 
wird, was zur Kompensation fuhrt. 

Patentanspruche 5 

1. Falzapparat zur Querfalzung von von einer 
Bahn, insbesondere mittels einer Langs- 
schneidvorrichtung von einer IMngsgeschnitte- 
nen Teilbahn, abgetrennten Produkten, vor- 10 
zugsweise Druckexemplaren, mit mindestens 
einer Querfalzeinrichtung, die einen Falzmes- 
serzylinder und einen Falzklappenzylinder auf- 
weist, 

dadurch gekennzeichnet, 75 

daS der Falzklappenzylinder (14) mindestens 
eine als Mehrfachklappe (26) ausgebildete 
Falzklappe (27) besitzt, die mehrere, aneinan- 
dergrenzende Klemmbacken (36, 37) zum 
gleichzeitig beim Querfalzen erfolgenden zu- 20 
sammenfuhrenden Halten von mehreren Pro- 
dukten (38, 38') aufweist. 



2. Falzapparat nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB dem Falzklappenzylinder (14) mehrere 
Falzmesserzylinder (10, 11) fur jeweils separa- 
te Bahnen (Teilbahn 24, Teilbahn 25) zugeord- 
net sind. 



6. Falzapparat nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 



25 
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3. Falzapparat nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Falzmesserzylinder (10, 11) Haltevor- 
richtungen, insbesondere Punkturvorrichtungen 35 
Oder Greifer, fur die Produkte (38, 38') aufwei- 
sen. 



40 



4. Falzapparat nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 
daB dem Falzklappenzylinder (14) mehrere 
Greiferzylinder (15, 16) fur die wahlweise mog- 
liche Zuleitung der Produkte (38, 38') zu unter- 
schiedlichen Austragwegen (17, 18) zugeord- 45 
net sind. 



5. Falzapparat nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens einer der Greiferzylinder (15, 
16) eine Falzmesseranordnung (44) aufweist, 
die mit dem Falzklappenzylinder (14) zusam- 
menwirkt. 
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daB mindestens einem der Austragwege (17, 
18) eine LSngsfalzeinrichtung (19, 20) zugeord- 
net ist. 

7. Falzapparat nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens einer der Greiferzylinder (15, 
16) derart ausgebildete beziehungsweise ange- 
ordnete Greifer (42, 43) aufweist, daB diese nur 
mit einer, insbesondere - in Drehrichtung des 
Falzklappenzylinders gesehen - voreilenden 
Klemmbacke Oder einigen der Klemmbacken 
der Mehrfachklappe (26) zusammenwirkt. 

8. Falzapparat nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Mehrfachklappe (26) als Doppelfalz- 
klappe (32) ausgebildet ist. 

9. Falzapparat nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB die Doppelfalzklappe (32) einen zylinderfe- 
sten Klemmsteg (33) aufweist, mit dessen Vor- 
der- und Ruckseite (34, 35) jeweils eine 
Klemmbacke (36, 37) zusammenwirkt. 

10. Verfahren zur Querfalzung von von einer Bahn, 
insbesondere mittels einer Langsschneidvor- 
richtung von einer langsgeschnitten Teilbahn, 
abgetrennten Produkten, vorzugsweise Druck- 
exemplaren, mit folgenden Verfahrensschritten: 
Die Produkte werden zur Querfalzung von ei- 
nem Falzmesser eines Falzmesserzylinders 
beaufschlagt und im Falzbereich zum Halten 
festgeklemmt, wobei gleichzeitig beim Fest- 
klemmen eine ubergabe vom Falzmesserzylin- 
der zu einem Falzklappenzylinder erfolgt, ins- 
besondere zum Betrieb des Falzapparates 
nach einem oder mehreren der vorhergehen- 
den Anspruche 1 bis 9, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB mindestens zwei Produkte wahrend des 
Falzvorganges derart zusammengefuhrt und 
dabei getrennt am Falzklappenzylinder derart 
gehalten werden, daB sie in einer gewunschten 
Relativposition, insbesondere mit deckungs- 
gleichen oder etwa deckungsgleichen Falzkan- 
ten benachbart zueinander angeordnet sind. 
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Fig. 6 
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Fig. 7 
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